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Vazeny zakazniku

- Dékujeme Vam, Ze jste se rozhodl ve své volbe pro profesionalni svarovaci techniku
CEBORA. HST TECHNOLOGIC s.r.o. jako vyhradni dovozce techniky CEBORA do
Ceskeé republiky spolu s prodejci techniky CEBORA udéla vse pro Vasi spokojenost v
pribehu celé Zzivotnosti zarizeni.

- Stroj MIG 2540/T a 3035/T SYNERGIC je kvalitni, velmi solidné navrzeny stroj klasickée
koncepce, doplneny o pokrotily ridici system. Proto se muzete spolehnout, Ze se pri
vytetnych svarovacich vlastnostech setkate se solidni spolehlivosti tohoto zarizeni.

- Vérime, ze budete respektovat véechny vystrahy a omezeni uvedené v tomto navodu a
vyvarujete se tak zbytecnych komplikaci technického i bezpecnostniho charakteru.

Navod k obsluze svarovaciho stroje
MIG 2540..3D:35/T SYNERGIC

- V tomto navodu k obsluze naleznete postupy pfi instalaci stroje na pracovisti, popis stroje a
jeho ovladacich prvku a vyznam jednotlivych funkci. Dale zde naleznete informace o
zpusobech doplneni stroje prislusenstvim, ale i popis zakladnich nedostatku pri praci vcetné
reSeni vznlklych problemu V posledni kapitole jsou popsana bezpecnostni opatrenl a
vystrahy pri pouzivani stroje. !!! Prostudujte si velice detailné vsechny dalsi prave platné
predpisy hovorici o bezpecnosti prace. Provozovatel .zarizeni je navic povinen vyhledavat
rizika, které pfi provozu zarizeni vznikaji. Voditkem muze byt tastetné tento navod.

Charakteristika

- Tento stroj je elektricke zarizeni umoznujici svarovani odtavuijici-se elektrodou v ochranné
atmosfére inertniho nebo aktivniho plynu.

- Stroj je vybaven elektronickym ridicim systémem, ktery umoznuje svarovani v rezimu
»SYNERGIC". V tomto rezimu prirazuje mikroprocesor ovladajici stroj vhodnou rychlost
podavani svarovaciho dratu v zavislosti na pouzitem svarovacim dratu, ochranném plynu a
aktualné nastaveném vykonu. Stroj je vybaven mnoha dalSimi pokrocCilymi funkcemi.

- Konstrukce stroje umoznuje pouZziti | stroje pro vysoce kvalitni profesionalni svarovani.
Trifazovy transformator dodavéa napéti pres tlumivku usmérriovati. Usmérnéné napéti je
preneseno prostrednlctwm horaku do proudové $picky na konci horaku. Plynule regulovatelny
posuv dratu zajistuje kvalitni podavac.

Vysvétlivky a technické udaje
- Na zadnim panelu stroje je umistén vyrobni Stitek. Ten obsahuje dulezité informace o
vyrobku a o pouZiti zafizeni. Naleznete zde nejdulezitéjsi informace o stroji.

EN60 974.1/50199 - Mezinarodni norma. Podle této je stroj zkonstruovan a také certifikovan.
Tyto normy jsou v platnosti na Uzemi EU a k nim se vztahuje vydané prohlaseni o shode.
Prohlaseni o shode je na zelenem certifikatu a ten je vystaven na kazdy jeden stroj.

No - Viyrobni Cislo je nutno uvadet pri kazdém dotazu na stroj.

- Trifazovy transformator - usmernovac.

|: - Charakteristika generatoru.

MIG/MAG - Vhodné pro svarovani metodou MIG a metodou MAG.

uo - Sekundarni napéti naprazdno.

X - Provozni faktor udany v procentech. Vyjadruje procento tasu behem

10-ti min., kdy muze stroj pracovat bez pretizeni pri konkrétne nastaveném vydavaném
vykonu. Tato velitina je nazyvana zatézovatelem. Vykonnost je mérena pri teploté 40°C.

12 - Tok svareni - svarovaci proud.

u2 - Sekundarni napéti pri svarecim proudu 12.

U1 - Nominalni napéti privodu.

1 50/60Hz - Jednofazovy privod 50 az 60Hz.

11 max. - Maximalni hodnota absorbovaného proudu.

11 eff. - Max. hodnota absorbovaného proudu vzhledem k zatizeni.

|P 21 - Ochr. stupen krytu mimo jiné udava, ze neni vhodné pro praci v desti.

- Oznaceni pro praci v prostorach s rizikem. Hodnota 3 - viz. IEC 664.



Bezpecnostni systemy stroje

- Jisteni proti tepelnému pretizeni stroje.. StrOj ma systemy tepelné ochrany proti pretizeni
silovych prvku. Pretizeni se projevi prerusenim svarovani. To indikuje kontrolka F.

- Bezpetnostni kontakt reagujici na otevreni boéniho krytu.. Stroj je vybaven kontaktem, ktery
prerusi ¢innost stroje v pripade, Ze je otevreny kryt prostoru podavani svarovaciho dratu. To
indikuje kontrolka F.

Instalace stroje na pracovisti

- Svarovaci stroj se umistuje do vetrané mistnosti. Prach, 8pina a ostatni nezadouci faktory
pronikajici do pristroje, mohou zabranit spravné ventilaci ‘chladiciho vzduchu a miize proto
dochézet k prehrivani a k zamezeni spravné funkce stroje. Stroj umistujte na stabilni podiozky.
Tim zabranite padim a poskozenim stroje.

- Stroj ustavte na pracovisti tak, aby vétraci otvory nebyly zakryty ani nemeély v okoli 30cm
zadnou prekazku, ktera by ve svem dusledku zhorsila U€innost chlazeni vykonovych prvku.
- Dbejte obecné na dobré zachazeni se strojem. Jen tak dosahnete trvale dobrych vysledku
pri svarovani.

Il Elektroinstalaci stroje smi provéest pouze kvalifikovana osoba. Pfi uzivani i pfipadnych
zasazich do stroje mejte vzdy na paméti, ze bezpetnost zalezi pfedevsim na Vas a na
znalosti véech platnych predpisu. VZDY VSAK ROZHODUJE ZDRAVY LIDSKY
ROZUM, protoze zadné predpisy nemohou nahradit zodpovédnost a svédomitost pri
obsluze svarecky.

- Pokud budete ménit sitovou zastrcku 400V dbejte na volbu dostatetné dimenzované
zastreky. Vyhovuje pétikolikovy trifazova zastreka 16A u modelu 2540/T a nejlepe 32A u
modelu 3035/T.

" Pred jakymkoli zasahem stroj vzdy odpojte ze sité. I\/Iejte na pameéti, ze kazdy zasah do
zapojeni stroje nezpusobilou osobou muze znamenat vazné nebezpeti elektrického Soku.
- Nikdy nepouzivejte stroje bez bocnich a vrchniho krytu. Tak zajistite bezpecnost proti
elektrickému Soku, ale i spravnou funkci stroje.

- Nepouzivejte v adnem pripade prlpOJenl zemniciho vodice k vodovodnimu potrubi.

- Nespojujte svarovanou soucast prfimo s uzemnenim.

Ovladaci a kontrolni prvky umisténé na ¢elnim panelu
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A..... Voli¢ vybéru. Stisky tohoto tlatitka se postupne rozsvecu1| kontrolky B, C, D, E. Témi
se nastavuji dale podrobné popsané velitiny svarovani a funkce.

B..... LED indikujici aktivaci moznosti volby programu Aktualné zvoleny program zobrazuje
displej S. Konkrétni program Ize vybrat na zakladé technologickych pozadavku tlacitky Q a R.
Vice informaci dale v popisu PROGRAMY.

C..... LED indikujici aktivaci moznosti volby procesu stehovani. Displej S zobrazuje exaktni
hodnotu v rozsahu 0,3 - 5 sec, displej S zobrazuje zaroven informacni pismeno t. Cas po
ktery bude stroj dodavat vykon do svarovaciho horaku Ize nastavit tlacitky Q a R. Pokud je
nastavena hodnota 0 je funkce neaktivni.

D..... LED indikujici aktivaci moznosti volby procesu stehovani. Displej S zobrazuje exaktni
hodnotu v rozsahu 0,3 - 5 sec, displej S zobrazuje zaroven informacni pismeno t. Cas, po
ktery bude stroj preruSovat dodavku vykonu do svarovaciho horaku, Ize nastavit tlatitky Q a
R Pri hodnoté 0 je funkce neaktivni.

E..... LED indikujici aktivaci moZznosti nastaveni dohoreni oblouku. Displej S zobrazuje
hodnotu v rozsahu 10 - 400. Udaj odpovida casové hodnote v rozsahu 10 az 400milisekund.
F...... Kontrolka indikujici pretlzenl stroje a nasledné vysazeni. Ventilator pracuje. Tato

kontrolka sviti také pokud jsou dvirka _uzavirajici prostor podavani dratu v nezajisténé poloze.
G..... Kontrolka indikujici spravné pripojeni specialniho horaku CEBORA PULL 2003.
Kontrolka se rozblika, pokud je do konektoru I a do centralni spojky H spravné pripojen horak
CEBORA PULL 2003. Dalsi informace v popisu CEBIRA PULL 2003.

H..... Pripoj svarovaciho horaku - CENTRALNI SPOJKA. Horak je mozné jednoduse
vymenit za jiny prostym otatenim previetené matice na ukonteni horaku proti sméru
hodinovych rucicek.

I...... Konektor 10 PINS pro pripojeni specialniho horaku CEBORA PULL 2003.

L + M Vystup kostriciho vodite. Zde se prlpOJUJe kostrici vodit zasunutim do otvoru a
pootocenim. PrIpOj L je tvrdy vystup. Pripoj M je mekky vystup se zarazenim tlumivky do
procesu zpracovanl svareciho proudu. Model 3035/M je vybaven tremi vyvody.

N..... Sitovy vypinat slouceny s preplnacem proudovych stupnu Poloha 0 - stroj je
vypnuty. Ototenim z polohy 0 do jakékoli jiné polohy dojde k pripojeni stroje k siti. Pozor, i
pri poloze 0 jsou nekteré tasti uvnitr stroje pod napetim!!l Prepinat proudovych stuprid. Ve
dvou stupnich Ize zvolit hruby rozsah nastaveni vykonu stroje. Jemné nastaveni se dale
provadi prepinatem O. Aktualni hodnotu zobrazuije displej S.

O..... Prepinat proudovych stupnu - jemné nastaveni. Hrubé nastaveni se dale provadi
prepinatem N. Aktualni hodnotu zobrazuje displej S.
P..... Regulator rychlosti podavani svarovaciho dratu. Reguluje v rozsahu 0 - 20m/min. Pri

svarovani v synergickém rezimu je vhodné nastavit ovladac na znacku ,SYNERGIC®. | v
rezimu SYNERGIC ale Ize upravovat charakteristiku svarovani zmeénou rychlosti podavani.
Q a R.\Volice nastaveni funkcnich hodnot. Volic Q snizuje hodnoty, volic R hodnoty zvySuje.
S..... Multifunkeéni displej. Zobrazuje radu jiz vyse popsanych velicin a idaju.

Zakladni funkce primo dostupné z ovladace

PROGRAMY - SVITI KONTROLKA B, V tomto rezimu Ize volit jednotlivé programy
svarovani. Z druhé strany dvirek ,které kryji prostor podavace je schranka, kde je umistena
informace o programech a vykonovém nastaveni svarecky. Uvedené informace nemuseji mit
trvalou platnost. Teno stoj je moderni pokrotilé vyrobni zarizeni, které Ize béhem Zivotnosti
vylepsovat (UPGRADOVAT) co se dotyka SOFTWARE. Pri nahrati noveho SOFTWARE
se zméni Vam dosud znamé funkce stroje. Aktualné platné informace o ovladani stroje Vam
preda po provedeni UPGRADE provadeéjici servis CEBORA.

00  Manuélni oviadani stroje. Jde o zakladni manualni rezim stroje, kdy je vyrazena fridici
elektronika. Prepinati N a O Ize zvolit svarovaci vykon a k nému priradime rychlost podavani
svarovaciho dratu ovladatem P.

01-19 Synergické programy. V téchto rezimech pracuje elektronika stroje. Podle tabulky
kterou najdete na druhé strane dvirek podavace zvolite veskeré technologicky pozadované
vstupy prlrazenlm a zvolenim konkrétniho programu. VSechny pozice programu 01 - 19
nemuseji byt pravé u vaSeho modelu obsazeny. V prvnim sloupci viozené tabulky
vyhledejte material kterym budete svarovat, ve druhém vyberte plyn ktery uzivate. Ve
sloupci ktery je oznaceny jako "PROGRAM!" si prectete Cislo programu a prave toto zvolte.
Jaku usnadneni je dale uvedeno graficky znazornené vhodné vykonostni nastaveni svarecky.
- Hodnoty které jsou zde uvedené zarucuji Uspésné svarovani, které bude mit technologicky
spravné parametry. Informace ale nenahrazuji posouzeni postupu svarecim technologem.




FUNKCE STEHOVANI.

- Pokud sviti kontrolka C, Ize volit ¢as horeni oblouku. Tento ¢as presné zobrazuje displej S.
Pokud je volba provedena, blika kontrolka C, a po 5 sec. se zhasne.

- Pokud sviti kontrolka D, Ize volit tas pauzy mezi horenim oblouku. Tento €as presné
zobrazuije displej S. Pokud je volba provedena, blika kontrolka D, a po 5 sec, se zhasne.

FUNKCE DOHORENI OBLOUKU.

- Pokud sviti kontrolka E, Ize volit €as dohoreni oblouku. Tento ¢as presne zobrazuje displej
S. Funkce ovliviuje délku konce svarovaciho dratu po ukongeni svarovani. Pokud je volba
provedena, blika kontrolka E, a po 5 sec. se zhasne.

KONTROLNI FUNKCE PRO VOLBU VYKONOVE CHARAKTERISTIKY.

- Pokud pravé nesviti zadna z kontrolek B, C, D, E, Ize na displeji S po provedeni volby
vykonu preplnaC| N a O odecist aktualné nastaveny vykon v Ampérech.

- Pokud préavé nesviti zadna z kontrolek B, C, D, E, a je zvolen jakykoli ze synergickych
rezimu, Ize na displeji S po predchozim stlsknutl kterehokoli z tlatitek Q a R odegist silu
materialu v milimetrech, pro kterou je pravé nastaveny vykon stroje vhodny.

Pokrotilé funkce dostupné z vnitrniho menu
Pokud stiskneme tlacitka Q a R soutasne na dobu delsi nezli 5 sec., otevre systeém stroje
(SPFTWARE) dalsi pokrotilé funkce. Vyber funkci provedeme tlacitkem A:

MEKKY START - RYCHLOST. Displej S zobrazuje znacku A.

- Funkce ma velky vyznam pro mekké starty bez rozstriku. Zejména pri svarovani slitin
HLINIKU a pri svarovani NEREZ oceli je tato funkce duIe2|ta Tuto rychlost nastavime tlacitky
Q a R vrozsahu A01 - A15. Po stisknuti tlacitka na svarovacim horaku, zacne stroj podavat
svarovaci drat rychlosti, ktera odpovida 10 - 150% aktualne zvolené podévaci rychlosti
behem svarovani. Po dotyku dratu o material za sou¢asného zapaleni oblouku prejde stroj v
Case, ktery nastavite funkci MEKKY START - CAS do normalniho svarovaciho rezimu a
podavact zvysi rychlost tak, jak je nastaveno pro svarovani.

NASTAVENI CASU .DOFUKU“ OCHRANNEHO PLYNU - Displej S zobrazuje znacku P.
- Funkce ma vyznam zejména pri svarovani slitin HLINIKU a pri svarovani NEREZ a chrani
ukonceni svaru pred zbytkovou oxidaci. Tuto hodnotu nastavime tla¢itky Q a R hodnotami
P01 - P9,9 v rozsahu odpovidajicim tasové hodnote 0,1 - 10 sec.

MEKKY START - CAS. Displej S zobrazuje znacku d.

- Funkce je jemnym doplnujicim nastavenim k funkci MEKKY START - RYCHLOST. V
rozsahu d00 - d99 Ize presné urCit tas 0 - 1sec, ktery bude svaretka setrvavat v priblizovaci
rychlosti podavani svarovaciho dratu i kdyz jiz doslo k zapaleni svarovaciho oblouku.

OVLADANI DVOUTAKTNI. Displej S zobrazuje znacku 2t.
- Pokud je zobrazen tento znak, svarovani trva po celou dobu, kdy je stisknuto tlacitko na
horaku. Po uvolnéni tlatitka stroj svarovani ukonci.

OVLADANI CTYRTAKTNI. Displej S zobrazuje znatku 4t.
- Pokud je zobrazen tento znak, svarovani zapotne kratkym stiskem tlacitka na horaku a trva
nepretrzité, az do dalsiho kratkého stisknuti tlacitka.

Pouziti a pripojeni horaku CEBORA PULL 2003
- Stroj podporuje pouziti specialniho horaku s vlastnim
podavatem primo v rukojeti svarovaciho horaku. To je
volba vhodna predevsim pro svarovani hliniku a slitin
hliniku. Obytejné dochazi pri pouzivani bezneho
horaku k problemum s plynulosti podavani. Vysledky
svarovani pomosi tohoto horaku jsou potom vynikajici
a spolehlivost 100%. Tato kombinace je vhodna i pro
vyrobni svarovani leh¢iho charakteru a pro opravy
hlinikovych automobilovych karoserii.




NASTAVENI SYNCHRONIZATCUNI RYCHLOSTI

- Pri pouzivani horaku CEBORA PULL 2003 muze dochazet k rozporu v rychlosti podavani
hlavniho podavace a podavace v rukojeti svarovaciho horaku. V optimalnim stavu podavaji
oba podavace drat stejnou rychlosti. Pokud podava podavac v rukojeti vyssi rychlosti,
dochézi ke znatnému opotrebeni teflonového bowdenu. Pokud podava rychlosti nizsi,
dochazi k nepravidelnostem v podavani svarovaciho dratu. Pokud budete ménit nastaveni,
naleznéte ve vnitrnim menu stav, kdy displej S zobrazuje znacku H. V rozsahu H-9 - H+9
nastavujte vhodnou synchronlzaC| obou podavatu. Spravné nastaveni muZzete objevit pouze
pokud bude zaveden svarovaci drat, nejlepe pak primo pri svarovani.

Pripojeni plynové hadice
- Plynovou hadici, ktera vychazi ze zadniho panelu stroje nastrcte na redukcni ventil a
dotahnéte svornou pasku. Redukeéni ventil nastavte na prutok 6 az 10litri/min.

Pripojeni svarovaciho horaku

- Svarovaci horak pripojte ke svarovacimu stroji prilozenim na centralni spojku H a naslednym
otatenim prevlietené matice po smeéru hodinovych rucicek za soucasnéeho tlaku smerem
dovnitr zajistéte.

Pripojeni kostriciho kabelu

- Vystup kostriciho vodice je proveden rychlospojkou. Zasunte kolik na kabelu do otvoru ve
spojce M na stroji tak, aby se Cep na kabelu nalézal presné proti drazce ve stroji. Naslednym
otocenim po smeru hodinovych rucicek spojeni zajistéte.

I Elektricky okruh se nesmi dostat do kontaktu s ochrannym vodi€em (s vyjimkou
svarovaného materialu).

- Pokud je svarovany material propojen s uzemnénim prostrednictvim ochranného vodice,
musi byt propojeni co nejkratsi a prurez vodite musi odpovidat zpétnemu vodici toku
svareni. Vodit pripevnéte ke svarovanému materialu na stejném miste, jako zpétny vodit a
to druhou zemnici svorkou.

Zavedeni elektrody - svarovaciho dratu

- Povolte cerny, plastovy regulator pritlaku na télese podavace.

- Zatazenim smeérem k civce s dratem uvolnéte trmen s vrchni pritlacnou kladkou, ten se sam
zvedne a uvolni prostor pro manipulaci.

- Kfizovym Sroubovakem povolte plastovy kryt - jde o dva Srouby.

- Podle pruméru pouziteho svarovaciho dratu zalozte podavaci kladku vhodnym prumerem
drazky. Kladky maji drazku a ta musi zapadnout do pera, které je na unasecim valci. Prumer
dratu musi byt shodny s €islici vyrazenou na boku kladky. Stroj pracuje pouze s prumeéry
dratu do 1,2mm.

- Namontujte plastovy kryt zpét.

- Zavedte svarovaci drat kratkym ohebnym bowdenem, dale ho prostréte podavatem tak,
aby drat spocival v drazce podavaci kladky. ZastrEte drat asi 5cm do trubicky, ktera je
umistena tésné za podavacimi kladkami.

- Pritlacte trmen s vrchni pritlacnou kladkou na svarovaci drat.

- Tlakem packy s ototnym regulatorem pritlaku az do zaskoteni do drazky na vrchni strané
trmenu zajlstete

- Seridte pritlak podavacich kladek s citem tak, aby drat neklouzal, ale aby nebyl ani pfilis
dotazen.

- Sejméte plynovou hubici na konci horaku a odsroubuite pruviak.

- Zapnéte stroj vypinacem N. Stiskem tlacitka na horaku aktivujete podavani dratu. Regulace
rychlosti ovladacem P funguje plnohodnotné pouze pri manualnim rezimu svarovani (program
00). Pri najizdéni dratu Ize vyuzit maximalni podavaci rychlost. Pfi nastaveni nizkych hodnot
mekkého startu se bude drat pohybovat pomalu.

I Nikdy se nedivejte pri najizdéni dratu do Usti trubky horaku a ani jinak se nevystavuijte
nebezpeci poranem od vyjizdejiciho dratu.

- Nasroubujte spravny pruvlak. Pro drat 0,6mm pruvlak s otvorem 0,6mm, pro drat 0,8mm
pruvlak 0,8mm, pro drat 1,0mm pruviak 1 Omm a pro drat 1,2mm namontuijte pravlak 1,2mm.
- Nasadte plynovou hubici.

- Vhodné je pokud osetrite vnitfek hubuce prostriknutim specialni separatnim sprejem.



Praktické svarovani

Stroj je treba ustavit na pracovisti v souladu s radami popsanymi v kapitole ,Instalace stroje
na pracovisti“. Ve si nejprve v klidu promyslete, pripravte si dobre svarované materialy.

Il Vzdy prekontrolujte zapojeni horaku, dotazeni upevriovacich Sroubu a véech spojeni.

- Stroj je treba ustavit na pracovisti v souladu s radami popsanymi v kapitole ,Instalace stroje
na pracovisti“. Zkontrolujte pouzita svarovaci drat. Pouzivejte draty znackové a jakostni.
Nesvarujte dratem zkorodovanym. Nesvarujte pokud mozno zkorodované materialy.

- Propoijte kostrici svorku se svarencem.

- Otevrete ventil tlakové lahve a nastavte prutok plynu na redukénim ventilu.

V_manualnim rezimu - zvolte program 00

- Stroj bude svarovat jako bézna svaretka s nutnosti manualniho zadavani hodnot.

- Nastavte svarovaci proud prepinacem N a O.

- Ovladatem D nastavte pribliznou hodnotu rychlosti podavani dratu.

- Stisknéte spinat na svarovacim horaku a pokuste se svarovat. Rychlost pohybu dratu
muzete nastavit béhem svarovani ovladatem D . Presné nastaveni pomeéru vykon - drat se
provadi podle smyslovych viemu svarece, zraku a sluchu.

V synergickém rezimu - zvolte program 01 - 19

- Stroj v synergickém rezimu prirazuje automaticky rychlost podavani svarovaciho dratu prave
nastavenemu vykonu - prepinace N a O. Pri poloze ovladate P na oznateni SYNERGIC je
stroj v teoreticky idealnim nastaveni. Ovladatem P je vSak mozné proveést korekce rychlosti
svarovaciho dratu. ,

- Nastavte svarovaci proud prepinacem N a O. Nastaveni vykonu provedte podle navodu,
ktery je popsan ve stati KONTROLNI FUNKCE PRO VOLBU VYKONOVE
CHARAKTERISTIKY.

Svarovani legovanych oceli a slitin hliniku

- Problematika svarovani CrNi oceli a zejména problematika svarovani hliniku a jeho slitin je
velice rozsahla a slozita. Bez dobrych znalosti predevsim svarovani slitin hliniku pro
nepouceného uzivatele problematicke.

- Stroj je vhodny pro jakostni svarovani legovanych oceli. Vzhledem k vykonu vSak svaruijte
pouze plechy a materialy do sily cca. 6- 8mm. Pri svarovani CrNi oceli pouzijte smes plynu
98% ARGON a 2% CO2. Pri svarovani Hliniku je nutné pouzivat €isty ARGON a navic je
nutno horak vybavit teflonovym bowdenem. V obou pripadech je navic nutné dodrzet
spravnou volbu pridavného materialu, jinak muze byt vysledek zcela k nepouZziti. Zejména
pak v pripade svarovani hliniku a jeho slitin. Podrobnéjsi informace ziskate u svého prodejce.
- Podavaci pritlak seridte v pripadé svarovani slitin Al co nejiemnéji. Nevytvarejte v pribehu
svarovani na svarovacim horaku ohyby s malym polomerem. Svarujete-li Al €ast€ji, pouzijte
horak CEBORA PULL 2003, ktery Vas zbavi véech problemu s podavanim Al dratd.

Potize pri praci se strojem - nekvalitni svarovani

- Naprosta vétsina problému a nefunkénosti je zpusobena Spatnym nastavenim stroje nebo
vnéjsimi vlivy. Pri potizich si v klidu prostudujte znovu tento navod a dusledné kontrolujte
nastaveni vaseho stroje. Radu hledejte v nasledujicich popisech potizi a nefunkénosti.

Porovitost na vnitrnim nebo vnéjsim svaru - trhliny ve svaru.

- Ochranny plyn je zavreny, nebo neni pripojena hadice._ .

- Nedostatetny privod ochranného plynu. MuZe byt zpusoben Spatnym sefizenim prutoku
plynu nebo ucpanim plynové hubice, pripadné otvoru mezikusu na nemz je hubice
upevnéna. Ve svarovaci zoné muze byt také pruvan, ktery odfukuje ochranny plyn.

- Nedostatetné predhrivani plynu /pri pouziti CO2/ a nasledné zamrzani redukéniho ventilu.
- Zkorodovany svarovaci drat nebo nectistoty na svarovaném materialu v oblasti svaru.

Nadmérné pruméty svarového kovu

- Vykon stroje nedostacuje pro tuto praci.

- Rychlost podavani je vzhledem k vykonu zbytetne vysoka. V rezimech synergic nastavte
ovladat rychlosti podavani svarovaciho dratu P na znatku ,SYNERGIC".

- Nedostatetné uzemneni nebo prechodové odpory v zemnicim kabelu. Zkontrolujte kabel.




Velky rozstrik roztaveného kovu

- Spatné nastavené svarovaci hodnoty.

- Nekvalitni draty nebo ne€isty material.

- Nekvalitni ochranny plyn.

- Svarujete ,dlouhym dratem*. Je nutno dodrzovat zakladni podminky pro stabilni horeni
oblouku. Zejména pri "tvrdem" oblouku neni mozné oblouk "natahovat".

Potize pri praci se strojem - funkéni probléemy

Kontrolkou F sviti, stroj nesvaruje

- Je otevreny botni kryt prostoru podavani svarovaciho dratu.

Nahlé vysazeni stroje se svitici kontrolkou F

- Doslo k pretizeni stroje, je nutno potkat nékolik minut, nez se generator ochladi.

Nedostatecny vykon, oblouk je na povrchu svaru

- V siti chybi privod jedné faze. Zkontrolujte pojistky. .

- Privod elektrické energie neni dost kvalitni. Zmérte sitové napéti pri zatizeni, t.j. v prubéhu
svarovani. Kolisani napéti nesmi na zadné z fazi presahnout 7%.

- Porucha stroje, spojte se s nasi firmou.

Svarovaci drat ma nepravidelny posun, nebo se vibec neposunuje

- Spatné zvolené kladky, nasadte kladky spravné.

- Bowden ve svarovacim horaku je ucpany a je treba ho vymenit.

- Pritlak podéavacich kladek je nedostatetny, pritahnéte regulatni Sroub. Nedohanéjte tak ale
Spatny pruchod svarovaciho dratu horakem. Doslo by k pretizeni podavani.

Svarovaci drat se namotava v prostoru podavace

- Maly prdmeér praviaku na horaku. Muze byt také ucpany bowden ve svarovacim horaku.

- Pri svarovani slitin Al je tento jev v podstaté bézny a nelze mu zcela zabranit. Vyjma pouziti
horaku CEBORA PULL 20083, ktery vsechny potize s podavanim eleminuje.

Udrzba stroje - zachazeni se strojem

Zakoupili jste si stroj, ktery je ve tfidé PROFESIONALNI techniky. Stroj je mozné v ramci
jeho technickych parametru a charakteristik zatizit vyrobnim svarovanim. Nepretézujte vsak
stroj! Pokud se tasto rozsveéci kontrolka F a stroj prestava na ¢as pracovat, nasadte na
takovou praci stroj silnéjsi. Pri stabilnim pretézovani se vyrazne snizuje zivotnost a
spolehlivost stroje.

Il Stroj je elektrické zarizeni podlehajici v souladu s normami v nékterych pripadech
pravidelnym revizim. Vzhledem k faktu ze se legislativa muize zménit, sledujte platné normy.

Obecna upozorneni .

- Nevystavuijte stroj otresum a padum.

- Zabrante vodé, ale samozrejmeé i jinym kapalinam, aby pronikla do pristroje. Hrozi Uplné
zniceni stroje, ale také primé ohrozeni osob.

- Nepouzivejte stroj v prasném prostredi a predevsim ne v dilnach, kde probiha brouseni
kovu. Znacne tak zvysite zivotnost stroje. Vysoka koncentrace kovovych pilin ve vzduchu
muze zpusobit nahromadeéni silné vrstvy vodiveho materialu a nasledny zkrat silovych casti s
rozsahlym poskozenim, které nekryje zaruka.

Bezna péce

- Je vhodné pravidelne odstranovat ze stroje nanosy prachu a necistot.

- Povrch zarizeni udrzujte vihkym hadrem namotenym ve slabém roztoku saponatu.

- Je mozné profukovat ventilacni vstupy tlakovym vzduchem o tlaku do 6bar. Vzduch musi
byt ale zbaven vody a oleju. Pri tisteni dbejte na ochranu dychacich cest.

- Prostor podavace svarovaciho dratu je dulezité udrzovat v Cistoté. Predevsim je nutno
pravidelne vyfoukavat prostor kladek a pritlatného segmentu. Zaneseny podavac je pricinou
nepravidelnosti podavani.

- Nikdy nepouZzivejte k otistovani stroje rozpoustedia.

Il Zasadne necistete neodborné vnitrek stroje. Hrozi poskozeni elektroniky.



Péce o horak a svarovaci kabely

Stroj je zarizeni, které potrebuje pouze béznou pécti. To neplati pro svarovaci horak a
kostrici kabel, ktery je velmi exponovanym pracovnim nastrojem a proto se rychle
opotrebovava.

- Spotrebni dily podléhaji pravidelnym vymenam. Tyto ¢asti je nutné stale kontrolovat a ¢inné
dily udrzovat v bezchybném stavu.

- lhned vymeénujte opotrebené dily.

- Poru$enou izolaci ihned opravte.

- Nepracuijte s prilis starymi a jiz funkéné problematickymi horaky. Takové vymente za nove.

Likvidace stroje po skonceni zivotnosti
- K likvidaci vyuZijte odbornou firmu, nebo provedte roztfidéni odpadu demontazi.

I Pri demontazi musi byt stroj odpojen od sité vytazenim sitove zastrcky.

Ocelovy odpad - druhotné suroviny. Ochranné kryty, Sasy stroje, podavaci kladka, osa
podvozku, koletka bez obuti.

Barevné kovy - druhotné suroviny. Tranformator s tlumivkou, kostrici vodi¢, svarovaci horak,
privodni vodi¢. Usmeérnovac bez diod.

Reciklovatelné plasty. Celni kryt stroje, podava¢, nosic civky dratu, drobné Uchyty uvnitr
stroje, obuti kolecek.

Elektronicky odpad. Ridici elektronika. Diody usmériuvate.

Nahradni dily stroje - dily k demontazi
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Bezpecnostni pravidla a opatrenl

- Stroj se smi pouzivat pouze pro svarovani kovi metodou MIG a metodou MAG. Stroj
neni urcen k zadnym jinym Ucelim. Zejména pak ne k rozmrazovani potrubi, nemtize
pracovat jako nabijecka, ani jako generator proudu pro jakékoli jiné Ucely.

Il Pouzivat zarizeni smi v Ceskeé republice pouze osoba s prislusnym svaretskym
vzdelanim a s platnou zkouskou. Je nepripustné pouzivani stroje neobeznamenou osobou,
ktera nesplnuje vsechny podminky.

I Stroj nelze zapojovat do generatorovych soustav s jinymi svarovacimi zdroji.

- Technologicka spojeni s jinymi zarizenimi pro svarovani, musi byt odborné provedena, s
durazem na znalost konstrukce a technlcko-technologlckeho reSeni tohoto zarizeni.

- V celem navodu je vzdy adekvatné k popisovanym funkcim stroje zminéna i bezpetnostni
rizika ktera mohou ohrozovat obsluhu i prihlizejici. Proto si prostudujte navod cely.

Ohen a vybuch s nebezpetim vzniku ohné

I Pri svarovani musi byt v blizkosti svareciho pracoviste funkeéni revidované protipozarni
zarizeni.

- Pozar muze vzniknout pusobemm elektrickych vyboju, odletujicich tastetek, nebo horkych
téles, které se muzou ohrat pri svarovani.

- V okoli svareciho pracovisté se nesmeji nalézat horlavé latky, ani horlavé predmeéty.

- Neprovadejte svarovani nadob po horlavinach.

- Nikdy nesvaruite v blizkosti pracujici autogenni soupravy.

- Vzdy nechejte svarenec pred stykem s horlavymi latkami nejprve vychladnout.

- Nesvarujte v mistnostech s koncentraci horlavych par nebo vybusného prachu.

- Nemeijte pri svarovani v kapsach horlavé latky a predmety.

Il Zkontrolujte pracoviste jesté min. 30minut po skon&eni svarovani.

Vybuchy bez prvotniho nasledku ohné

Il Pouzivejte lahve s platnou kontrolou, nesmazavejte €islo, nazev, ani oznaceni lahve.

- Nikdy nesvarujte v blizkosti tlakovych nadob.

- Vyhnete se kontaktu svarovaciho oblouku, ale i elektrickému kontaktu s plastem lahve.

- Nepouzivejte poSkozené lahve.

- Lahve nezvedejte za ventil.

- Neplnte znovu lahve, ani neprepoustejte plyn v lahvich a nesmésujte plyny v lahvich.
- Ventily nepromazaveijte tuky, ani oleji.

- Zablokované ventily tlakovych lahvi nikdy neuvolnuijte nasilim.

- V Zadnéem pripadé nepripojujte hadici pro privod plynu primo k ventilu na lahvi. Pouzijte
redukéni ventil.

- Udrzujte redukeni ventily v perfektnim | por“édku

- Pouzivejte takové redukéni ventily, jez jsou urceny pro plyn, ktery pouzivate.

- Vadny redukeni ventil neopravuite, ale obratte se na specializovanou opravnu.

- Plynové hadice udrzujte v dobrém stavu a pri poSkozeni hadice vymeénte. Dbejte, aby
nevznikaly zahyby.



Elektricky Sok - Uraz elektrickym proudem

Il Tento pristroj je elektrické zarizeni s vaznym nebezpetim poranéni nebo smirti v dusledku
neodborného zasahovani do zarizeni nebo v dusledku nedbalosti osob, které prichazeji se
zarizenim do styku.

- Stroj se smi pouzivat pouze pro svarovani kovud metodou MIG a MAG

- Preruste ihned praci, ucitite-li elektricky vyboj.

- Pri jakémkoli zasahu do stroje vytahneéte sitovou zastreku.

- Neuzivejte stroj s rozkrytovanou konstrukci.

- Zamezte styku stroje s vodou.

Il Nevyrazuijte z Cinnosti ochranny a bezpecnostni systém stroje.

- Nepracuijte ve vihkém prostredi a nemejte na sobé vihké 8aty.

- Nedotykejte se svarence.

- Udrzuijte v perfektnim poradku privodni i svarovaci kabely.

- Propojujte pracovni plochu i svarenec s uzemnénim.

- Pouzivejte vyhradne originalni nahradni dily.

Il Opravy stroje smi provadéet pouze osoba kvalifikovana a obeznamena s problematikou.

Popaleniny vzniklé pri svarovani

- Pouzivejte vzdy ochranné pomucky pro svarete. Chrani pred odletujicim roztavenym
kovem,pred horkymi télesy, ale i pred nebezpetnym zarenim.

M Nikdy nesvarUJte v odevech, jez byly zneC|steny barvami a dal$imi horlavinami.

- Popaleniny muze zpusoblt i ultrafialove zareni, které pri svarovani vznika. Zareni mize
zpusoblt i velmi vazné zdravotni komplikace. Snazte se proto chranit si v kazdém okamziku
svareni vsechny ¢asti téla.
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Zplodiny vznikajici pri svarovani

- Na soutasném trhu je siroky vybér velmi kvalitnich prostredku slouzicich k ochrane svarete a
pomocného personalu. Investujte do nakupu kvalitnich ochrannych pomdcek. Investujte do
svého zdravilll

- Pracujte v mistnostech s dostatecnou ventilaci, nejlépe je-li mistnost vybavena odsavanim
primo ze svarovaciho mista.

- Neni-li mozné zajistit dostatecny prlsun Cisteho vzduchu, pouziveijte respiratory.

- Odstrante ze svarence veskeré nanosy barev, odmastovaty atd.. Mohou se z nich
uvolnovat toxické plyny. Mnohé latky jinak nedkodné se mohou ve styku se svarovacim
obloukem menit v latky nebezpetné. Proto svarujte vyhradné v mistnostech v nichz se
nepracuje s zadnymi chemickymi latkami.

- Nemate-li kvalitni respirator (chemicky filtr), nesvaruijte kovy obsahujici olovo, grafit, chrom,
zinek, kadmium a berylium.

- Elektrlckyml vyboji vznika ozon, ktery muze vyvolat podrazdeni sliznic a bolesti hlavy.



Zareni provazejici_elektricky oblouk

- Oti chrante vyhradné kvalitnimi svarecskymi kuklami. Pri vybéru samostmivaci kukly dbejte
na parametry filtru a zejména pak na rychlost setmeni. Ochranny stupen musi odpovidat
charakteru prace.

- Pri svarovani vznika Siroké spektrum zareni z néjz nejnebezpetnéjsi je zareni ultrafialove.
Proto si chrarite celé télo ochrannymi pomuckami urcenymi pro svarece.

- Pri svarovani nepouzivejte kontakini ocky. Je zde nebezpeti prilepeni na rohovku oka.

- Snazte se snizit na minimum vyzarovani pri svareni (ochranné plenty, erny nater
svarovaciho boxu atd.).

Il Svarovaci oblouk je z hlediska nezadouciho zareni nebezpetny az do vzdalenosti 15m.

Hlu¢nost pri svarovani

- Hluénost pri svarovani metodami MIG a MAG nedosahuije ani pri maximalnim vykonu
hodnot nad 70dB. Je proto zanedbatelna.

Elektromagnetické pole

- Pri svarovani vznika magnetické pole, které nijak neohrozuje zdravi svarete. Vyjimku vsak
tvori osoby, které pouzivaji kardiostimulator, kdy muze magnetické pole primo ovlivnit
fungovani kardiostimulatoru.



